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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Faserbiindeln sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfihrung des Verfahrens. Ein kontinuierli-
cher Verfahrensablauf und die Reduzierung von
Faserverlusten wird erfindungsgemas durch ein Verfah-
ren mit den Verfahrensschritten Aufnehmen und Fér-
dern eines Faserblndelstrangs mittels einer oder
mehrerer Forderelemente, Schneiden des Faserbiin-
delstrangs in Teilbindel geeigneter Lange, Freigabe der
Teilbtundel aus den Férderelementen, Greifen der Teil-
bundel mittels einer oder mehrerer Greifelemente und
Freigabe der Teilblndel aus den Greifelementen
erméglicht. Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Faserbiindeln sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfihrung des Verfahrens.

[0002] Bei bekannten Verfahren zur Herstellung von
Faserbiindeln, beispielsweise fur die Herstellung von
Dialysatoren, werden die die Spinnanlage verlassenden
Faserbiindelstrange, die aus mehreren im allgemeinen
gleichzeitig gesponnenen Fasern bestehen, Ublicher-
weise auf Haspelrddern aufgewickelt. Weist das auf
dem Haspelrad befindliche Faserbiindel die fir die wei-
tere Verwendung erforderliche Dicke bzw. Anzahl von
Fasern auf, wird der aus der Spinnmaschine auslau-
fende Faserblndelstrang durchschnitten und das Has-
pelrad gewechselt. Wahrend der Wickelvorgang mit
einem neuen Haspelrad fortgesetzt wird, kann das
bereits aufgewickelte Faserblndel einer weiteren Verar-
beitung zugefiihrt werden. Diese kann beispielsweise
die Portionierung, die Konfektionierung, das EingieBen
des Faserbiindels in einen geeigneten Kunststoff oder
auch die Verpackung des Faserbiindels umfassen. Bei
einem derartigen Verfahren ist es nachteilig, daB der
HerstellungsprozeB aufgrund des notwendigen Wech-
sels der Haspelrader nicht kontinuierlich ausgefihrt
werden kann, was eine Automatisierung des gesamten
Verfahrens entsprechend erheblich erschwert. Weitere
Nachteile des Verfahrens bestehen in dem Verschnitt
der Faserbindel aufgrund der schrdg verlaufenden
Schnittkanten sowie in durch den Wechsel der Haspel-
réder bedingten unerwiinschten Faserverlusten.

[0003] Die europaische Patentanmeldung EP 0 411
572 beschreibt eine Vorrichtung zur Herstellung von
Faserblindeln mit zwei parallel angeordneten Walzen,
von denen eine als Schneidvorrichtung dient und die
andere auf ihrer Oberflache den die Spinnmaschine
verlassenden Faserbulindelstrang tragt. Die als Schneid-
vorrichtung ausgefihrte Walze weist sich in radialer
Richtung erstreckende Messer auf, mittels derer die Tei-
lung des Faserstrangs im Bereich zwischen beiden Wal-
zen in Portionen gewlnschter Lange erfolgt. Die auf
diese Weise zugeschnittenen Teilblindel werden mittels
zwischen zwei Messern angeordneten Ausschubele-
menten von den Messern bzw. von der die Messer tra-
genden Walze entfernt und kénnen in einer geeigneten
Auffangvorrichtung aufgenommen werden. Die Aus-
schubelemente sind relativ zu den Messern in radialer
Richtung der Walze bewegbar und bewirken, daB die
Messer in der Schneideposition im Bereich zwischen
beiden Walzen radial hervorstehen und zu dem
gewlinschten Schnitt des Faserblindelstrangs flihren. In
von der Schneideposition beabstandeten Bereichen
sind die Messer zwischen jeweils zwei Ausschubele-
menten aufgenommen. Nachteile einer derartigen Vor-
richtung bestehen darin, daB diese verhaltnismaBig
komplex aufgebaut ist und daB die Anderung der Lange
der Teilblndel einen Austausch der die Messer tragen-
den Walze erfordert.
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[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
Faserblndeln derart weiterzubilden, daB ein kontinuier-
licher Verfahrensablauf méglich ist und Faserverluste
weitgehend verhindert werden kénnen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren geldst,
bei dem ein Faserblindelstrang mittels einer oder meh-
rerer Forderelemente aufgenommen und geférdert
wird, der Faserblndelstrang in Teilbindel geeigneter
Lange geschnitten wird, die Teilblindel aus den Forder-
elementen freigegeben werden, mittels einer oder meh-
rerer Greifelementen gegriffen werden und aus diesen
freigegeben werden. Das erfindungsgeméBe Verfahren
weist somit den Vorteil auf, daB auf den Einsatz von
Haspelradern, die stets zu einem Verschnitt und zu
Faserverlusten fihren, verzichtet werden kann. DarGber
hinaus ist die kontinuierliche Ausgestaltung des gesam-
ten Herstellprozesses ohne weiteres méglich, was eine
entsprechende Automatisierung der gesamten Vorrich-
tung zulaBt. Ein weiterer Vorteil ergibt sich daraus, daB
im Gegensatz zur Verwendung mit Haspelradern ein
lockeres Gefiige der geblindelten Fasern erreichbar ist,
wodurch sich die Leistungsdaten des Faserblindels
erheblich verbessern.

[0006] Neben einer méglichen Verfahrensabfolge, die
zunéchst das Aufnehmen und Férdern eines Faserbin-
delstrangs mittels einer oder mehrerer Férderelemente
vorsieht, und im AnschluB daran das Schneiden des
Faserblndelstrangs in Teilblindel, ist ebenso eine Aus-
gestaltung des Verfahrens dergestalt méglich, daB
zunachst ein Schneiden in Teilblindel und im AnschluB
daran das Aufnehmen und Fordern der geschnittenen
Teilbtindel mittels einer oder mehrerer Férderelemente
erfolgt. Die Férderelemente kénnen beispielsweise als
in Férderrichtung bewegbare Greifvorrichtungen ausge-
fuhrt sein.

[0007] Ein wesentlicher Vorteil des erfindungs-
gemaBen Verfahrens besteht darin, daB auch die auf
den SpinnprozeB folgenden Herstellschritte kontinuier-
lich ausfuhrbar sind. Sowohl das Aufnehmen und Foér-
dern wie auch das Schneiden und die Freigabe der
Teilbtindel sind kontinuierlich ausfiihrbar, so daB kein
diskontinuierlicher Verfahrensschritt vorhanden ist, der
einer kontinuierlichen Auslegung des Gesamtverfah-
rens entgegensteht.

[0008] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, daB die Teilbin-
del nach der Freigabe aus den Greifelementen in einer
Sammelmulde einer Sammelvorrichtung abgelegt wer-
den. Nach der Ubergabe der Teilbtindel von den Férder-
zu den Greifelementen kénnen die Teilblndel nach der
Freigabe der Teilblindel aus den Greifelementen in
einer Sammelmulde oder einer beliebigen geeigneten
Aufnahmevorrichtung abgelegt werden, die in ihrem
Querschnitt in etwa der gewlinschten Dicke der herzu-
stellenden Faserbiindel entsprechen kann.

[0009] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Férder-
elemente sowie die Greifelemente wahrend der Frei-
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gabe und wahrend des Greifens der Teilblindel mittels
der Greifelemente mit derselben Geschwindigkeit in
Férderrichtung der Teilblindel bewegt werden, und die
Geschwindigkeit der Greifelemente nach dem Greifen
der Teilbiindel verringert wird. Die Bewegung mit glei-
cher Geschwindigkeit erméglicht die exakte Ubergabe
des in Teilblndel geschnittenen Faserblindels und ver-
hindert wirksam ein Verschieben einzelner Fasern wéh-
rend der Ubergabe. ErfindungsgemaB laufen in diesem
Fall wenigstens fir den Zeitpunkt der Ubergabe die For-
der- und Greifelemente mit der gleichen Geschwindig-
keit in dieselbe Richtung. Im AnschluB daran kann die
Geschwindigkeit der Greifelemente nach dem Greifen
der Teilbiindel verringert werden, wodurch eine Frei-
gabe und Ablage der Teilbindel in einer geeigneten
Sammelvorrichtung oder Ablage vorbereitet wird.
[0010] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der
vorliegenden Erfindung werden die Greifelemente wah-
rend der Freigabe eines Teilblndels in Férderrichtung
des Faserbilndelstrangs nicht bewegt. Dadurch ist es
moglich, daB das in eine Sammelvorrichtung bzw. in
eine darin angeordnete Mulde einzulegende Teilblndel
exakt positionierbar ist, und Relativbewegungen zwi-
schen der Sammelvorrichtung und dem Teilbindel in
Férderrichtung vermieden werden.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der vorliegenden
Erfindung ist vorgesehen, daB die Sammelvorrichtung
nach dem Beflillen einer ersten Sammelmulde gedreht
wird, und das Befiillen einer oder mehrerer weiterer
Sammelmulden erfolgt. Ist die gewlinschte Blindel-
starke bzw. Anzahl der Fasern in einer Mulde erreicht,
wird die Sammelvorrichtung gedreht und eine weitere
Sammelmulde zum Beflllen mit den Teilblindeln freige-
geben. Gleichzeitig kann aus der bereits gefillten
Mulde das Faserbiindel enthommen werden und einer
weiteren Verarbeitung zugefiihrt werden.

[0012] Somit ergibt sich auch in diesem Verfahrens-
schritt keine Unterbrechung des Verfahrens, die eine
diskontinuierliche Ausfiihrung des Gesamtprozesses
erforderlich machen wirde.

[0013] In weiterer Ausgestaltung der vorliegenden
Erfindung ist vorgesehen, daB die abgelegten Teilbin-
del mittels einer Haltevorrichtung in den Sammelmulden
der Sammelvorrichtung gehalten werden. Dabei gibt die
Haltevorrichtung die Sammelmulden nur wahrend des
Beflllens frei und flhrt somit zu einer sicheren Fixie-
rung der bereits abgelegten Teilblndel.

[0014] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine
Vorrichtung zur Herstellung von Faserbiindeln mit
einem oder mehreren Férderelementen zur Aufnahme
und Férderung eines Faserbindelstrangs, einem oder
mehreren Greifelementen, wobei die Férderelemente in
Forderrichtung des Faserblindelstrangs und die Greif-
elemente zumindest in einer davon abweichenden
Richtung bewegbar sind, mit einer Schneidvorrichtung
zur Teilung des Faserbiindelstrangs in Teilblindel sowie
mit einer Vorrichtung zur Aufnahme der abgeschnitte-
nen Teilbindel. Wahrend die Férderelemente den die
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Spinnanlage verlassenden Faserblndelstrang greifen
und in Richtung auf eine Sammelvorrichtung bewegen,
dienen die Greifelemente im wesentlichen dazu, das
zugeschnittene Teilblndel zu dbernehmen und in der
Sammelvorrichtung exakt abzulegen. Dazu ist es erfor-
derlich, daB die Greifelemente zumindest in einer von
der Férderrichtung des Faserblindelstrangs abweichen-
den Richtung bewegbar sind. Vorteilhaft ist es, wenn die
Greifelemente in einer Ebene bewegbar sind, die sich
senkrecht zur Férderrichtung des Faserbilndelstrangs
erstreckt. Somit ist es mdglich, die Teilblndel von den
Forderelementen zu (ibernehmen, die Geschwindigkeit
in Férderrichtung zu reduzieren und diese schlieBlich
an einer genau vorgebbaren Position in einer Sammel-
vorrichtung abzulegen.

[0015] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Greifele-
mente in Férderrichtung der Teilbindel mit derselben
Geschwindigkeit wie die Foérderelemente bewegbar
sind. Auf diese Weise ist der Ubergang des Teilbtndels
von den Férderelementen auf die Greifelemente pro-
blemlos méglich, da sich wéhrend dieses Prozesses
Forder- und Greifelemente mit derselben Geschwindig-
keit bewegen und somit ein Greifen des Teilblindels an
gewlnschter Stelle leicht méglich ist. Dazu werden die
Greifelemente vor der Ubergabe in Férderrichtung der
Teilbtindel beschleunigt und nach der erfolgten Uber-
gabe und vor Ablage des Teilblindels entsprechend ver-
langsamt. Vor der Freigabe des Teilblindels in die
Sammelvorrichtung werden die Greifelemente vorteil-
haft in Férderrichtung nicht mehr bewegt. Dadurch wird
ein exaktes Positionieren des abzulegenden Teilbin-
dels in der Sammelvorrichtung sichergestellt.

[0016] Die Forderelemente und die Greifelemente
kénnen jeweils einen ersten und einen relativ zu diesem
bewegbaren zweiten Greifarm umfassen. Dabei ist es
moglich, daB die ersten und zweiten Greifarme transla-
torisch aufeinander zu oder voneinander bewegt wer-
den. Ebenso ist es denkbar, daB einer oder beide der
Greifarme schwenkbar ausgefthrt sind.

[0017] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Sammel-
vorrichtung wenigstens zwei Scheiben umfaBt, in denen
in Umfangsrichtung Sammelmulden angeordnet sind,
und zwischen denen die Greifelemente bewegbar sind.
Dabei erstrecken sich die bereits in der Sammelmulde
aufgenommenen Teilblindel zwischen den beiden
Scheiben der Sammelvorrichtung und kénnen hier
durch die Greifelemente an geeigneter Stelle positio-
niert werden, ohne daB die Sammelvorrichtung die
Bewegbarkeit der Greifelemente behindert.

[0018] In weiterer Ausgestaltung der vorliegenden
Erfindung ist vorgesehen, dafB die Scheiben der Sam-
melvorrichtung rotierbar sind. Dadurch wird es méglich,
durch Rotation der Sammelvorrichtung nach dem Befil-
len einer Sammelmulde eine weitere noch freie Sam-
melmulde  freizugeben, ohne das Verfahren
unterbrechen zu missen.

[0019] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der
vorliegenden Erfindung ist eine Haltevorrichtung vorge-
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sehen, mittels derer die Sammelmulden abdeckbar sind
und die relativ zu den Sammelmulden bewegbar sind.
Somit wird sichergestellt, daB die bereits in einer Sam-
melmulde aufgenommenen Teilbindel sicher darin
gehalten werden. Wird ein neues Teilblindel in eine
Sammelmulde eingeflhrt, wird dazu die Haltevorrich-
tung von der Offnung der Sammelmulde entfernt, um
das Einlegen zu erméglichen.

[0020] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung werden anhand eines in der Zeich-
nung dargestellien Ausflhrungsbeispiels naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1: eine schematische Darstellung der Positio-
nen eines als Greifvorrichtung ausgebilde-
ten Férderelementes, eines Greifelementes
sowie der Haltevorrichtung mit Sammelvor-
richtung vor Freigabe des Teilbiindels aus
dem Férderelement,

Fig. 2: eine schematische Darstellung der Positio-
nen des Férderelementes, des Greifele-
mentes sowie der Haltevorrichtung mit
Sammelvorrichtung nach Bewegung des
Greifelementes unmittelbar vor Freigabe
des Teilbiindels durch das Férderelement,
Fig. 3: eine schematische Darstellung der Positio-
nen des Férderelementes, des Greifele-
mentes sowie der Haltevorrichtung mit
Sammelvorrichtung nach Freigabe des Teil-
bundels aus dem Férderelement und Grei-
fen mittels des Greifelementes,

Fig. 4: eine schematische Darstellung der Positio-
nen des Férderelementes, des Greifele-
mentes sowie der Haltevorrichtung mit
Sammelvorrichtung wahrend der Freigabe
des Teilbtindels aus dem Greifelement in
eine Sammelmulde, und

Fig. 5: eine schematische Darstellung der Positio-
nen des Férderelementes, des Greifele-
mentes sowie der Haltevorrichtung mit
Sammelvorrichtung nach Ablegen des Teil-
blindels in die Sammelmulde und nach
Abdeckung der Sammelmulde mittels der
Haltevorrichtung.

[0021] Fig. 1 zeigt die Positionen des Férderelemen-
tes 20 sowie des Greifelementes 30 wahrend der Fixie-
rung eines Teilbindels 10 eines Faserbilindels durch
das Foérderelement 20. Dieses ist gemaB dem vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiel ebenfalls als Greifvorrich-
tung ausgefahrt und besteht aus dem ersten Greifarm
22 und dem zweiten Greifarm 24, wobei der erste Greif-
arm 22 nur translatorisch bewegbar ist und der zweite
Greifarm 24 translatorisch bewegbar und verschwenk-
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bar ist. Das Greifelement 30 besteht aus dem ersten
Greifarm 32 und dem zweiten Greifarm 34, die beide
translatorisch bewegbar sind.

[0022] Fig. 1 zeigt ferner die Sammelvorrichtung 40
mit den Scheiben 44, von denen in Fig. 1 nur die vor-
dere von zwei Scheiben 44 dargestellt ist. In der
Scheibe 44 befindet sich die Sammelmulde 42, in der
bereits abgelegte Teilbindel 10 aufgenommen sind.
Diese werden durch die Haltevorrichtung 50, die sich
tangential Uber die Sammelmulde 42 erstreckt, fixiert.
Die Haltevorrichtung 50 ist gemaB dem vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel translatorisch bewegbar, kann
aber ebenso schwenkbar angeordnet sein.

[0023] Das vorliegenden Ausfihrungsbeispiel nach
Fig. 1 zeigt eine Position der erfindungsgemaBen Vor-
richtung, in der das Faserbiindel 10 durch das Férder-
element 20 in eine Richtung geférdert wird, die sich
senkrecht zur Papierebene erstreckt. In dieser Position
ruhen das Greifelement 30 sowie die Haltevorrichtung
50.

[0024] Fig. 2 zeigt die Position der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung, nachdem sich das Greifelement
30 in Richtung auf das Férderelement 20 bzw. das Teil-
biindel 10 bewegt hat. In dieser Position erstrecken sich
der erste 32 sowie der zweite Greifarm 34 des Greifele-
mentes 30 in einem Bereich oberhalb und unterhalb des
noch von dem Férderelement 20 fixierten Teilblndels
10. Wahrend oder nach der Bewegung des Greifele-
mentes 30 in Richtung auf das Férderelement 20 wird
das Greifelement 30 in Férderrichtung des Teilbindels
beschleunigt, wobei sich die Férderrichtung gemaB
dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel senkrecht zur
Papierebene erstreckt. Die Haltevorrichtung 50 befindet
sich in diesem Stadium noch immer in einer Position, in
der die Sammelmulde 42 der Scheibe 44 der Sammel-
vorrichtung 40 bedeckt wird. Fig. 2 verdeutlicht, daB in
Umfangsrichtung der Scheibe 44 insgesamt vier Sam-
melmulden 42, 42" angeordnet sind, die entsprechend
nacheinander befillbar sind und somit einen kontinuier-
lichen Verfahrensablauf erméglichen.

[0025] In Fig. 3 sind die Positionen der Férder- und
Greifelemente 20, 30 dargestellt, nachdem das Teilbln-
del 10 aus dem Férderelement 20 durch Verschwenken
des zweiten Greifarms 24 freigegeben wurde und durch
vertikale Bewegung der Greifarme 32,34 in dem Greif-
element 30 gehalten wird. Um eine exakte Ubergabe
des Teilbiindels 10 zu ermdglichen, bewegen sich in der
Ubergabeposition gemaB Fig. 3 das Férderelement 20
und das Greifelement 30 vorteilhaft mit derselben
Geschwindigkeit in Férderrichtung des Teilblndels. Die
Haltevorrichtung 50 befindet sich in diesem Stadium
noch immer in der Position gemag Fig. 1 und Fig: 2.
[0026] Unmittelbar nach Ubergabe des Teilbiindels 10
an das Greifelement 30 wird dieses in Férderrichtung
des Faserbindels verlangsamt und in einer dazu senk-
rechten Ebene in Richtung auf die Sammelmulde 42
bewegt.

[0027] Fig. 4 zeigt eine Position des Férderelementes
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20, des Greifelementes 30 sowie der Haltevorrichtung
50, nach Freigabe der Sammelmulde durch eine Hori-
zontalbewegung der Haltevorrichtung 50. Gleichzeitig
wird das Teilbindel 10 durch eine Vertikalbewegung
des Greifelementes 30 in Richtung auf die Sammel-
mulde 42 gefihrt. Wahrend der Freigabe des Teilbin-
dels wird das Greifelement 30 vorteilhaft nicht in
Férderrichtung des Teilblindels bewegt, um ein exaktes
Positionieren in der Sammelmulde 42 zu ermdglichen.
[0028] Im AnschluB an die Freigabe des Teilbiindels
in die Sammelmulde 42 wird die Haltevorrichtung 50
aus ihrer in Fig. 4 dargestellten Position angehoben,
horizontal Uber ihre Ausgangsposition gemaB Fig. 1 bis
Fig. 3 verfahren und schlieBlich vertikal in die Aus-
gangsposition geflhrt, wie dies in Fig. 4 durch die
gestrichelten Linien gekennzeichnet ist. Gleichzeitig
wird der zweite Greifarm 34 des Greifelementes 30 hori-
zontal aus dem Bereich der Sammelmulde 42 heraus-
bewegt, wodurch das Teilbbindel 10 in die
Sammelmulde 42 eingebracht wird und darin durch die
Haltevorrichtung 50 fixiert wird. Diese Position des
zweiten Greifarms 34 ist in Fig. 4 durch gestrichelte
Linien und in Fig. 5 durch durchgezogene Linien darge-
stellt. Im AnschluB daran wird der erste Greifarm 32 des
Greifelementes 30 ebenfalls horizontal in Richtung des
zweiten Greifarms 34 bewegt, bis die in Fig. 5 durch
eine gestrichelte Linie gekennzeichnete Position
erreicht ist. AnschlielBend werden beide Greifarme 32,
34 vertikal nach oben und entgegen der Férderrichtung
des Faserblindels bewegt, bis sie die in Fig. 1 darge-
stellte Position einnehmen.

[0029] Istdie erforderliche Anzahl von Teilblindeln 10
in der Sammelmulde 42 aufgenommen, wird die
Scheibe 44 bzw. die Sammelvorrichtung 40 gedreht und
somit eine neue Sammelmulde 42’ zur Beflllung freige-
geben. Gleichzeitig kann das aus der Sammelmulde 42
freigegebene Faserblindel einer weiteren Verarbeitung
zugefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Faserbindeln mit
den Verfahrensschritten:

Aufnehmen und Férdern eines Faserblindelst-
rangs mittels einer oder mehrerer Férderele-
mente (20),

Schneiden des Faserblindelstrangs in Teilbiin-
del (10) geeigneter Lange und

Freigabe der Teilblindel (10) aus den Férder-
elementen (20), Greifen der Teilblndel (10)
mittels einer oder mehrerer Greifelemente (30)
und Freigabe der Teilbtindel (10) aus den Greif-
elementen (30).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB die Teilblndel (10) nach der Freigabe
aus den Greifelementen (30) in einer Sammel-
mulde (42) einer Sammelvorrichtung (40) abgelegt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fodrderelemente (20)
sowie die Greifelemente (30) wahrend der Freigabe
und wahrend des Greifens der Teilbtindel (10) mit-
tels der Greifelemente (30) mit derselben
Geschwindigkeit in Férderrichtung der Teilbtindel
(10) bewegt werden, und die Geschwindigkeit der
Greifelemente (30) nach dem Greifen der Teilbln-
del (10) verringert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Greif-
elemente (30) wahrend der Freigabe eines
Teilbtindels (10) in Forderrichtung des Faserbin-
delstrangs nicht bewegt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Sam-
melvorrichtung (40) nach dem BefUllen einer ersten
Sammelmulde (42) gedreht wird, und das Beflllen
einer oder mehrerer weiterer Sammelmulden (42")
erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
abgelegten Teilbiindel (10) mittels einer Haltevor-
richtung (50) in der Sammelmulde (42) der Sam-
melvorrichtung (40) gehalten werden.

Vorrichtung zur Herstellung von Faserblindeln mit
einem oder mehreren Férderelementen (20) zur
Aufnahme und Férderung eines Faserblindelst-
rangs, mit einer Schneidvorrichtung zur Teilung des
Faserblindelstrangs in Teilbtndel (10), einem oder
mehreren Greifelementen (30) zum Greifen der
Teilbiindel (10), wobei die Férderelemente (20) in
Férderrichtung des Faserbiindelstrangs und die
Greifelemente (30) zumindest in einer davon
abweichenden Richtung bewegbar sind, sowie mit
einer Vorrichtung (40) zur Aufnahme der abge-
schnittenen Teilbdndel (10).

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Greifelemente (30) in Férderrich-
tung der Teilbindel (10) mit derselben
Geschwindigkeit wie die Forderelemente (20)
bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Férderelemente (20) und
die Greifelemente (30) jeweils einen ersten (22, 32)
und einen relativ zu diesem bewegbaren zweiten
Greifarm (24, 34) umfassen.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Sam-
melvorrichtung (40) wenigstens zwei Scheiben (44)
umfaBt, in denen in Umfangsrichtung Sammelmul-
den (42, 42') angeordnet sind, und zwischen denen
die Greifelemente (30) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Scheiben (44) der Sammelvor-
richtung (40) rotierbar sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Haltevorrichtung (50) vorgesehen ist, mittels derer
die Sammelmulden (42) abdeckbar sind und die
relativ zu den Sammelmulden (42) bewegbar ist.
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